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@ Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blechprofils 

® Bei einem Verfahren zur Herstellung eines geharteten 
Blechprofils 4 aus einer gegebenenfalls vorgeformten 
Platine 1 wird zunachst zumindest eine topfartige Ausfor- 
mung 2 an der Platine 1 ausgeformt. AnschlieSend wird 
die Platine 1 in einem Pressenwerkzeug 3zum Blechprofil 
warm umgeformt und gehartet. Hierbei erfolgt im Pres- 
senwerkzeug 3 eine endformgebende Kalibrierung der 
Ausformung 2. Vorzugsweise wird eine Ausformung 2 
hergestellt, deren Abmessungen von Durchmesser und 
Tefe ein Verhaltnis von 2 : 1 aufweisen. In Nachfolgeope- 
rationen kann das Blechprofil 4 beschnitten werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstcl- 
lung eines geharteten Blechprofils aus einer gegebenenfalls 
vorgeformten Platine. Der Begriff Platine wild nachfolgend 5 
einheitlich sowohl fur eine ebene Stahlblechplatine als auch 
fur ein bereits vorgeformtes Halbzeug verwendet. 
[0002] Durch die DE24 52 486A1 zahlt ein Verfahren 
zur Herstellung eines geharteten Blechprofils aus einer Pla- 
tine in einem Presshartverfahren zum Stand der Technik. 10 
Hierbei wird eine aus einem hartbaren Stahl bestehende Pla- 
tine auf Hartetemperatur erhitzt, dann in einem Pressen- 
werkzeug warm umgeformt und anschlieBend ausgehartetet, 
wahrend das Blechprofil im Pressenwerkzeug verbleibt. Da 
das Blechprofil bei der im Zuge des Hartungsvorgangs vor- 15 
genommene Kuhlung im Pressenwerkzeug eingespannt ist, 
erhalt man ein Produkt mit guter MaBhaltigkeit. 
[0003] Das Warmumformen und Harten im Pressenwerk- 
zeug ist aufgrund der Kombination von Umform- und Ver- 
giitungsvorgang in einem Werkzeug eine rationelle Arbeits- 20 
weise. 

[0004] Im Rahmen der WO 99/07492 Al ist vorgesehen, 
das vorbeschriebene Presshartverfahren zu modifizieren und 
im Pressenwerkzeug die randseitigen Bereiche von vorge- 
fertigten Lochern abzubiegen, so dass Kragen entstehen. 25 
Das Abbiegen der Locher geschieht im Pressenwerkzeug 
vor dem Harten. Die Offnungen im Blechprofil sollen als 
Durchfuhrungslocher fur Befestigungsschrauben dienen. Im 
Stand der Technik ist es auch iiblich, solche fachterminolo- 
gisch als Durchzuge bezeichnete Offnungen als Referenzlo- 30 
cher bzw. Aufnahmen fur die positionsgenaue Ausrichtung 
des Blechprofils in Folgeprozessen zu nutzen. Des Weiteren 
dienen sie als Montagefreigange oder als VersteifungsmaB- 
nahme. 

[0005] Das Ausformen der Durchzuge im Pressenwerk- 35 
zeug bringt jedoch einen vergleichs weise groBen Werkzeug- 
verschleiss mit sich. Auch ist nur eine begrenzte Umfor- 
mung des Kragens moglich. Nachteilig wirken sich zudem 
die gegeniiber dem konventionellen Kaltumformen hoheren 
Fertigungskosten aus. 40 
[0006] Der Erfindung liegl ausgehend vom Stand der 
Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel- 
lung von geharteten Blechprofilen dkonomischer und ratio- 
neller zu gestalten. 

[0007] Die Losung dieser Aufgabe zeigt Patentanspruch 1 45 
auf. Danach werden an der Platine eine oder mehrere topfar- 
tige Ausformungen hergestellt, und zwar bevor die Platine 
in einem Pressenwerkzeug zum Blechprofil warm umge- 
formt und gehartet wird. 

[0008] Die Ausformungen konnen beliebige Formen auf- 50 
weisen. Sie konnen beispielsweise rund oder oval gestaltet 
sein. 

[0009] Da die topfartigen Ausformungen vor dem Warm- 
umformprozess hergestellt werden, ist der Werkzeugver- 
schleiss im Vergutungswerkzeug geringer. Durch die Her- 55 
stellung der Topfe in einem Vorform werkzeug ist zudem die 
Formgebungsmoglichkeit sehr viel groBer. Im Vorform- 
werkzeug kann eine topfartige Ausformung auch in mehre- 
ren Stufen hergestellt werden. Insgesamt werden die Ferti- 
gungskosten verringert. 60 
[0010] Das Blechprofil kann in Folgeprozessen anhand 
der Ausformungen als Referenzpunkte aufgenommen wer- 
den und ist so exakt lagepositioniert. Selbstverstandlich 
konnen die Ausformungen auch als Versteifung des Blech- 
profils dienen. 65 
[00U] Eine besonders vorteilhafte VerfahrensmaBnahme 
sieht gemaB Patentanspruch 2 vor, dass im Pressenwerkzeug 
eine endformgebende Kalibrierung der Ausformung erfolgt. 
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Im Pressenwerkzeug wird die Ausformung auf ihr exaktes 
genaues MaB gebracht. Dann setzt der Harteprozess ein. Bei 
der hierbei vorgenommcnen Kuhlung ist das Blechprodukt 
im Pressenwerkzeug eingespannt. 

[0012] Bevorzugt kommt eine Platine bzw. ein Halbzeug 
aus einem Stahl zum Einsatz, der in Gewichtsprozenten aus- 
gedriickt besteht aus KohlenstorT (C) 0,19 bis 0,25, Silizium 
(Si) 0,15 bis 0,50, Mangan (Mn) 1,10 bis 1,40, Titan (Ti) 
0,020 bis 0,050, Bor (B) 0,002 bis 0,005, Aluminium (Al) 
0,02 bis 0,06 sowie Phosphat (P) in einem Anteil bis max. 
0,025, Schwefel (S) max. 0,015, Chrom (Cr) max. 0,35 und 
Molybdan (Mo) max. 0,35, wobei der Rest Eisen (Fe) ist 
einschlieBlich erschmelzungsbedingter Verunreinigungen. 
[0013] Die mit einer oder mehreren Ausformungen verse- 
hene Platine wird in der Warmebehandlungsanlage auf Har- 
tungstemperatur, das heiBt auf eine uber Ac 3 liegende Tem- 
peratur erhitzt, wo sich der Stahl in austenitischem Zustand 
befindet. In der Regel liegt diese Temperatur zwischen 
775°C und 1000°C. AnschlieBend erfolgt der Umformvor- 
gang im Pressenwerkzeug, worauf durch Kuhlung das Har- 
ten einsetzt. Hierbei stellt sich ein feinkorniges martensiti- 
sches oder bainitisches WerkstofTgefiige ein. Das Blechpro- 
fil befindet sich wahrend des Hartungsvorgangs eingespannt 
im Pressenwerkzeug. Die hierbei vorgenommenc Kuhlung 
kann direkt oder indirekt durchgefuhrt werden. Bei der di- 
rekten Kuhlung wird das Blechprofil unmittelbar in Kontakt 
mit einem Kuhlmittel gebracht. Bei der indirekten Kuhlung 
wird das Pressenwerkzeug bzw. leile hiervon gekuhlt. 
[0014] Nach den Merkmalen von Patentanspruch 3 ist 
vorgesehen, dass der Boden einer Ausformung im Pressen- 
werkzeug herausgetrennt wird. Dies kann durch eine ent- 
sprechende Gestaltung des Stempels des Pressenwerkzeugs 
erfolgen. Beim Kalibrieren des vorgezogenen Topfs wird 
der Boden dann herausgerissen. 

[0015] Vorzugsweise wird cine Ausformung hergestellt, 
bei der die Abmessungen von Durchmesser und Tiefe im 
Verhaltnis 2 : 1 sind, wie dies Patentanspruch 4 vorsieht. Als 
fur die Praxis vorteilhaft werden Ausformungen angesehen 
mit einem Durchmesser von mindestens 20 mm bei einer 
Tiefe von ca. 10 mm. 

[0016] Das Blechprofil kann in Nachfolgeoperationen be- 
schnitten werden (Patentanspruch 5). Hierbei konnen die 
topfartigen Ausformungen beschnitten werden. Auch das 
Blechprofil selbst kann Schneideoperationen unterzogen 
werden. Sofern die Ausformungen nicht mehr benotigt wer- 
den und im Abfallbereich des Blechprodukts liegen, konnen 
auch diese selbst entfernt werden. 

[0017] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels naher be- 
schrieben. Es zeigen: 

[0018] Fig. 1 im Schema technisch vereinfacht einen Aus- 
schnitt aus einem Pressenwerkzeug mit eingelegter Blech- 
platine; 

[0019] Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Blechprodukt 
mit einer topfartigen Ausformung in der Seitenansicht und 
[0020] Fig. 3 die Darstellung gemaB Fig. 2 in der Drauf- 
sicht. 

[0021] Fig. 1 zeigt eine Stahlblechplatine 1, in der bereits 
eine topfartige Ausformung 2 hergestellt ist. Die Herstel- 
lung der Ausformung 2 erfolgt an der Stahlblechplatine 1 
vor dem Umformvorgang und dem Vergiitungsprozess. 
[0022] Die Platine 1 wird auf Hartungslempcralur, d. h. 
auf eine uber Ac 3 liegenden Temperatur erhitzt. Je nach 
Stahl wird die Temperatur zwischen 700°C und 1.100°C 
eingestellt. Der Stahl ist dann in einem austernitischen Zu- 
stand. Die Platine 1 wird anschlieBend in einem Pressen- 
werkzeug 3 zum Blechprofil 4 umgeformt. Das Pressen- 
werkzeug 3 weist ein Obergesenk 5 und ein Untergesenk 6 
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auf. Im Untergesenk 6 befindet sich eine auf die Kontur der 
topfartigen Ausformung 2 abgestimmte Matrize 7, wohinge- 
gcn im Obcrgesenk 5 ein entsprechcndcr Stcmpcleinsatz 8 
vorgesehen ist, Wahrend des Pressenvorgangs wird die Aus- 
formung 2 im Pressenwerkzeug 3 kalibriert, d. h. auf ihr 5 
endgQltiges genaues MaB gebracht. Hierbei erfolgt lediglich 
noch eine geringfugige Endformgebung an der Ausformung 
2. Noch im Pressenwerkzeug 3 eingespannl wird das Blech- 
profil 4 dann durch schnelle Abkuhlung gehartet. 
10023] Die Fig. 2 und 3 zeigen eine topfartige Ausfor- 10 
mung 2 in einem Blechprofil 4. Die Ausformung 2 weist in 
dem hier dargestellten Beispiel eine Tiefe t von 10 mm auf 
und hat einen mittleren Durchmesser d von 20 mm. Die 
Ausformung 2 verjiingt sich unten mit einem Winkel a von 
etwa 10° oder groBer. Dies gewahrleistet, dass das Blech- 15 
profll 4 aus dem Pressenwerkzeug 3 gut herausgenommen 
werden kann, Die Verjiingung der Ausformung 2 stellt zu- 
dem sicher, dass das Blechprofil 4 in Nachfolgeoperationen 
cinfach und positionsgetreu anhand der Ausformung 2 auf- 
genommen werden kann. 20 
[0024] Die Ausformung 2 kann sowohl als Referenztopf 
als auch als Verstarkungsausformung am fertigen Bauteil 
dienen. 

[0025] Durch eine entsprechende Gestaltung des Stempel- 
cinsatzes 8 kann beim Kalibrieren der vorgezogenen Aus- 25 
formung 2 deren Boden 9 abgetrennt bzw. ausgerissen wer- 
den. Auf diese Weise erhalt man eine Durchstellung. Der 
ausgerissene Boden 9 kann durch einen Schrottabfuhrkanal 
10 im Untergesenk 6 abgefuhrt werden. 

30 

Bezugszeichenaufstellung 

1 Platine 

2 Ausformung 

3 Pressenwerkzeug 

4 Blechprofil 

5 Obergesenk 

6 Untergesenk 

7 Matrize 

8 Stempeleinsatz 

9 Boden v. 2 

10 Schrottabfuhrkanal 
d Durchmesser v. 2 
t Tiefe v. 2 

a Verjiingungswinkel 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blech- 
profils aus einer gegebenenfalls vorgeformten Platine 50 
(1), wobei zunachst zumindest eine topfartige Ausfor- 
mung (2) an der Platine (1) ausgeformt wird, wonach 
die Platine (1) in einem Pressenwerkzeug zum Blech- 
profil warm umgeformt und gehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei im Pressenwerk- 55 
zeug eine endformgebende Kalibrierung der Ausfor- 
mung (2) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei im Pres- 
senwerkzeug der Boden (9) einer Ausformung (2) her- 
ausgetrennt wird. 60 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei 
eine Ausformung (2) hergestellt wird, deren Verhaltnis 
der Abmessungen von Durchmesser (d) und Tiefe (t) 
2 : 1 ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei 65 
das Blechprofil in einer Nachfolgeoperation beschnit- 
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ten wird. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blechprofils 

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung eines geharteten 
Blechprofils 4 aus efner gegebenenfalls vorgeformten 
Platine 1 wird zunachstzumindest eine topfartige Ausfor- 
mung 2 an der Platine 1 ausgeformt. AnschlieBend wird 
die Platine 1 in einem Pressenwerkzeug 3 zum Blechprofil 
warm umgeformt und gehartet. Hierbei erfolgt im Pres- 
senwerkzeug 3 eine endformgebende Kalibrierung der 
Ausformung 2. Vorzugsweise wird eine Ausformung 2 
hergestellt, deren Abmessungen von Durchmesser und 
"Hefe ein Ve rh a It n is von 2 : 1 aufweisen. In Nachfolgeope- 
rationen kann das Blechprofil 4 beschnitten werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahrcn zur Herstcl- 
lung eines geharteten Blechprofils aus einer gegebenen falls 
vorgeformten Platine. Der Begriff Platine wird nachfolgend 
einheitlich sowohl fiir eine ebene Stahlblechplatine als auch 
fur ein bereits vorgeformtes Halbzeug verwendet. 
[0002] Durch die DE24 52 486A1 zahlt ein Verfahrcn 
zur Herstellung eines geharteten Blechprofils aus einer Pla- 
tine in einern Presshartverfahren zum Stand der Technik. 
Hierbei wird eine aus einem hartbaren Stahl bestehende Pla- 
tine auf Hartetemperatur erhitzt, dann in einem Pressen- 
werkzeug warm umgeformt und anschlieBend ausgehartetet, 
wahrend das Blechprofil im Pressenwerkzeug verbleibt. Da 
das Blechprofil bei der im Zuge des Hartungsvorgangs vor- 
genommene Kuhlung im Pressenwerkzeug eingespannt ist, 
erhalt man ein Produkt mit guter MaBhaltigkeit. 
[0003] Das Warmumformen und Harten im Pressenwerk- 
zeug ist aufgrund der Kombination von Umfonn- und Ver- 
giitungsvorgang in einem Werkzeug eine rationelle Arbeits- 
weise. 

[0004] Im Rahmen der WO 99/07492 Al ist vorgesehen, 
das vorbeschriebene Presshartverfahren zu modifizieren und 
im Pressenwerkzeug die randseitigen Bereiche von vorge- 
fertigten Lochern abzubiegen, so dass Kragen entstehen. 
Das Abbiegen der Locher geschieht im Pressenwerkzeug 
vor dem Harten. Die OfTnungen im Blechprofil sollen als 
Durchfuhrungslocher fiir Befestigungsschrauben dienen. Im 
Stand der Technik ist es auch ublich, sole he fachterminolo- 
gisch als Durchziige bezeichnete OrTnungen als Referenzlo- 
cher bzw. Aufnahmen fiir die positionsgenaue Ausrichtung 
des Blechprofils in Folgeprozessen zu nutzen. Des Weiteren 
dienen sie als Montagefreigange oder als VersteifungsmaB- 
nahme. 

[0005] Das Ausformen der Durchziige im Pressenwerk- 
zeug bringt jedoch einen vergleichsweise groBen Werkzeug- 
verschleiss mit sich. Auch ist nur eine begrenzte Umfor- 
mung des Kragens moglich. Nachteilig wirken sich zudem 
die gegenuber dem konventionellen Kaltumformen hoheren 
Fertigungskosten aus. 

[0006] Der Erfindung liegt ausgehend vom Stand der 
Technik die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel- 
lung von geharteten Blechprofilen okonornischer und ratio- 
neller zu gestalten. 

[0007] Die Losung dieser Aufgabe zeigt Patentanspruch 1 
auf. Danach werden an der Platine eine oder mehrere topfar- 
tige Ausformungen hergestellt, und zwar bevor die Platine 
in einem Pressenwerkzeug zum Blechprofil warm umge- 
formt und gehartet wird. 

[0008] Die Ausformungen konnen beliebige Formen auf- 
weisen. Sie konnen bei spiels weise rund oder oval gestaltet 
sein. 

[0009] Da die topfartigen Ausformungen vor dem Warm- 
umformprozess hergestellt werden, ist der Werkzeugver- 
schleiss im Vergutungswerkzeug geringer. Durch die Her- 
stellung der Topfe in einem Vorform werkzeug ist zudem die 
Formgebungsmoglichkeit sehr viel groBer. Im Vorform- 
werkzeug kann eine topfartige Ausformung auch in mehre- 
ren Stufen hergestellt werden. Insgesamt werden die Ferti- 
gungskosten verringert. 

[0010] Das Blechprofil kann in Folgeprozessen anhand 
der Ausformungen als Refercnzpunkte aufgenommen wer- 
den und ist so exakt lagepositioniert. Selbstverstandlich 
konnen die Ausformungen auch als Versteifung des Blech- 
profils dienen. 

[0011] Eine besonders vorteilhafte VerfahrensmaBnahme 
sieht gemaB Patentanspruch 2 vor, dass im Pressenwerkzeug 
eine endformgebende Kalibrierung der Ausformung erfolgt. 
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Im Pressenwerkzeug wird die Ausformung auf ihr exaktes 
genaues MaB gebracht. Dann setzt der Harteprozess ein. Bei 
der hierbei vorgenommenen Kuhlung ist das Blechprodukt 
im Pressenwerkzeug eingespannt. 

5 [0012] Bevorzugt kommt eine Platine bzw. ein Halbzeug 
aus einem Stahl zum Einsatz, der in Gewichtsprozenten aus- 
gedruckt besteht aus KohlenstorT (C) 0,19 bis 0,25, Silizium 
(Si) 0,15 bis 0,50, Mangan (Mn) 1,10 bis 1,40, Titan (Ti) 
0,020 bis 0,050, Bor (B) 0,002 bis 0,005, Aluminium (Al) 

10 0,02 bis 0,06 sowie Phosphat (P) in einem Anteil bis max. 
0,025, Schwefel (S) max. 0,015, Chrom (Cr) max. 0,35 und 
Molybdan (Mo) max. 0,35, wobei der Rest Eisen (Fe) ist 
einschlieBlich erschmelzungsbedingter Verunreinigungen. 
[0013] Die mit einer oder mehreren Ausformungen verse- 

15 hene Platine wird in der Warmebehandlungsanlage auf Har- 
tungstemperatur, das heiBt auf eine uber AC3 liegende Tem- 
peratur erhitzt, wo sich der Stahl in austenitischem Zustand 
befindet. In der Regel liegt diese Temperatur zwischen 
775°C und 1000°C. AnschlieBend erfolgt der Umfonn vor- 

20 gang im Pressenwerkzeug, worauf durch Kuhlung das Har- 
ten einsetzt. Hierbei stellt sich ein feinkorniges martensiti- 
sches oder bainitisches Werkstoffgefuge ein. Das Blechpro- 
fil befindet sich wahrend des Hartungsvorgangs eingespannt 
im Pressenwerkzeug. Die hierbei vorgenommene Kuhlung 

25 kann direkt oder indirckt durchgefuhrt werden. Bei der di- 
rekten Kuhlung wird das Blechprofil unmittelbar in Kontakt 
mit einem Kuhlmittel gebracht. Bei der indirekten Kuhlung 
wird das Pressenwerkzeug bzw. Teile hiervon gekuhlt. 
[0014] Nach den Merkmalen von Patentanspruch 3 ist 

30 vorgesehen, dass der Boden einer Ausformung im Pressen- 
werkzeug herausgetrennt wird. Dies kann durch eine ent- 
sprechende Gestaltung des Stempels des Pressenwerkzeugs 
erfolgen. Beim Kalibrieren des vorgezogenen Topfs wird 
der Boden dann herausgerissen. 

35 [0015] Vorzugsweise wird cine Ausformung hergestellt, 
bei der die Abmessungen von Durchmesser und Tiefe im 
Verhaltnis 2 : 1 sind, wie dies Patentanspruch 4 vorsieht. Als 
fur die Praxis vorteilhaft werden Ausformungen angesehen 
mit einem Durchmesser von mindestens 20 mm bei einer 

40 Tiefe von ca. 10 mm. 

[0016] Das Blechprofil kann in Nachfolgeoperationen be- 
schnitten werden (Patentanspruch 5). Hierbei konnen die 
topfartigen Ausformungen beschnitten werden. Auch das 
Blechprofil selbst kann Schneideoperationen unterzogen 

45 werden. Sofern die Ausformungen nicht mehr benotigt wer- 
den und im Abfallbereich des Blechprodukts liegen, konnen 
auch diese selbst entfemt werden. 

[0017] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den 
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispiels naher be- 
50 schrieben. Es zeigen: 

[0018] Fig. 1 im Schema technisch vereinfacht einen Aus- 
schnitt aus einem Pressenwerkzeug mit eingelegter Blech- 
platine; 

[0019] Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Blechprodukt 
55 mit einer topfartigen Ausformung in der Seitenansicht und 
[0020] Fig. 3 die Darstellung gemaB Fig. 2 in der Drauf- 
sicht. 

[0021] Fig. 1 zeigt eine Stahlblechplatine 1, in der bereits 
eine topfartige Ausformung 2 hergestellt ist. Die Herstel- 

60 lung der Ausformung 2 erfolgt an der Stahlblechplatine 1 
vor dem Umformvorgang und dem Vergutungsprozess. 
[0022] Die Platine 1 wird auf Hartungstemperatur, d. h. 
auf eine uber Ac 3 liegenden Temperatur erhitzt. Je nach 
Stahl wird die Temperatur zwischen 700°C und 1.100°C 

65 eingestellt. Der Stahl ist dann in einem austernitischen Zu- 
stand, Die Platine 1 wird anschlieBend in einem Pressen- 
werkzeug 3 zum Blechprofil 4 umgeformt. Das Pressen- 
werkzeug 3 weist ein Obergesenk 5 und ein Untergesenk 6 
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Bezugszeichenaufstellung 



1 Plaline 

2 Ausformung 

3 Pressenwerkzeug 35 

4 Blechprofil 

5 Obergesenk 

6 Untergesenk 

7 Matrize 

8 Stempeleinsatz 40 

9 Boden v. 2 

10 Schrottabfuhrkanal 
d Durchmesser v. 2 

t Tiefe v. 2 

a Verjungungswinkel 45 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines geharteten Blech- 
profils aus einer gegebenenfalls vorgeformten Platine 50 
(1), wobei zunachst zumindest eine topfartige Ausfor- 
mung (2) an der Platine (1) ausgeformt wird, wonach 
die Platine (1) in einem Pressenwerkzeug zum Blech- 
profil warm umgeforrnt und gehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei im Pressenwerk- 55 
zeug eine endformgebende Kalibrierung der Ausfor- 
mung (2) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei im Pres- 
senwerkzeug der Boden (9) einer Ausformung (2) her- 
ausgetrennt wird. 60 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, wobei 
eine Ausformung (2) hergestellt wird, deren Verhaltnis 
der Abmessungen von Durchmesser (d) und Tiefe (t) 
2 : 1 ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei 65 
das Blechprofil in einer Nachfolgeoperation beschnit- 
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3 4 

auf. Im Untergesenk 6 befindet sich eine auf die Kontur der ten wird. 

topfartigen Ausformung 2 abgestimmte Matrize 7, wohinge- 

gen im Obergesenk 5 ein entsprechender Stempeleinsatz 8 Hierzu 1 Seitc(n) Zeichnungen 

vorgesehen ist. Wahrend des Pressenvorgangs wird die Aus- 

formung 2 im Pressenwerkzeug 3 kalibriert, d. h. auf ihr 5 
endgultiges genaues MaB gebracht. Hierbei erfolgt lediglich 
noch eine geringfugige Endformgebung an der Ausformung 
2. Noch im Pressenwerkzeug 3 eingespannt wird das Blech- 
profil 4 dann durch schnelle Abkuhlung gehartet. 
[0023] Die Fig. 2 und 3 zeigen eine topfartige Ausfor- 10 
mung 2 in einem Blechprofil 4. Die Ausformung 2 weist in 
dem hier dargestellten Bei spiel eine Tiefe t von 10 mm auf 
und hat einen mittleren Durchmesser d von 20 mm. Die 
Ausformung 2 verjiingt sich unten mit einem Winkel a von 
etwa 10° oder groBer. Dies gewahrleistet, dass das Blech- 15 
profii 4 aus dem Pressenwerkzeug 3 gut herausgenommen 
werden kann. Die Verjungung der Ausformung 2 stellt zu- 
dem sicher, dass das Blechprofil 4 in Nachfolgeoperationen 
einfach und positionsgetreu anhand der Ausformung 2 auf- 
genommen werden kann. 20 
[0024] Die Ausformung 2 kann sowohl als Referenztopf 
als auch als Verstarkungsausformung am fertigen Bauteil 
dienen. 

[0025] Durch eine entsprechende Gestaltung des Stempel- 
einsatzes 8 kann beim Kalibrieren der vorgezogenen Aus- 25 
formung 2 deren Boden 9 abgetrennt bzw. ausgerissen wer- 
den, Auf diese Weise erhalt man eine Durchstellung. Der 
ausgerissene Boden 9 kann durch einen Schrottabfuhrkanal 
10 im Untergesenk 6 abgefuhrt werden. 
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Abstract of DE4307563 

The sheet-metal structure comprises a basic portion (1) and reinforcing portions (2, 3a, 3b) locally 
joined to it. All portions may be deep-drawn or stamped in a common operation. The reinforcing 
portions are at least partly secured to the main one before this operation, and permanently so 
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corrosion measures can be carried out where the portions bear against each other. The structure can 
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USE/ADVANTAGE - Structures of large area and high quality can be produced. 
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